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The invention concerns a method of producing bristled articles, in 
particular brushes, a plurality of blind holes being formed in a 
thermoplastics bristle carrier. A thermoplastics bristle arrangement 
in the form of an individual bristle or a bundle of bristles is inserted 
into each of the blind holes, preferably with a narrow fit, until it 
contacts the base of the blind hole. The bristle carrier and the bristle 
arrangement are then welded to each other in their contact region in 
that laser beams are transmitted through the bristle carrier or bristle 
arrangement and applied directly to the contact region where they 
are absorbed and heat is produced. [German] [French] 
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(54) Title: METHOD OF PRODUCING BRISTLED ARTICLES, IN PARTICULAR BRUSHES 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON BORSTENWAREN, INSBESONDERE BtmSTEN 

(57) Abstract 

The invention concerns 
a method of producing bristled 
articles, in particular brushes, 
a plurality of blind holes being 
formed in a thermoplastics bristle 
carrier A thermoplastics bristle 
arrangement in the form of an 
individual bristle or a bundle of 
bristles is inserted into each of 
the blind holes, preferably widi 
a narrow fit, until it contacts the 
base of the blind hole. The bristle 
carrier and the bristle arrangement 
are then welded to each other in 
their contact region in that laser 
beams are transmitted through 
the bristle carrier or bristle 
arrangement and applied directly to 

the contact region where they are absorbed and heat is produced. 
(57) Zusammenfassung 

Bei cinem Vcrfahren zur Herstellung von Borstenwaren. insbesondere BOrsten, wcrdcn in einem aus themioplastischem Material 
bcstchcndcn Borstentrager mehrcrc SacklOcher ausgebildet, in die jcwcils eine aus thermoplastischem Material bestehende Beborstung in 
Form ciner Einzelborsic oder eines BorstenbOndels vorzugsweise untercngcr Passung bis zum Aufsetzen auf dcm Sacklochboden eingefOhrt 
wird. AnschlicBcnd werden dcr Borstentrager und die Beborstung in ihrem Kontaktabschniti miteinander verschweiBt, indem Laserstrahlen 
durch den Borstentrager oder die BeborsUing hindurch transmiltieit und direkt auf den Kontaktabschnitt aufgebracht sowie dort unter 
Entstehung von Warme absorbiert werden. 




LEDIGUCH ZUR INFORMATION 



Codes zur Identifizicmng von PCT-Vcrtragsstaaien auf den KopfbOgen dcr Schriften, die intemationale 
Anmeldungen gemfiss dem PCT ven>ffentlichen. 



AM 


Armcnien 


GB 


Vexeinigies KOnigicich 


MX 


Mexiko 


AT 


Osterreich 


GE 


Oeofgien 


NE 


Niger 


AU 


Australien 


GN 


Guinea 


NL 


Niederlande 


BB 


Barbados 


GR 


Griecheniand 


NO 


Nofwcgcn 


BE 


Belgien 


HU 


Ungam 


NZ 


Nemeeland 


BF 


Buridiu Fno 


IE 


Irland 


PL 


Poloi 


BG 


Bulgarien 


IT 


Ilalien 


PT 


PORUgtl 

Rnminien 


BJ 


Benin 


JP 


Japan 


RO 


BR 


Bnsilien 


KB 


Kenya 


RU 


Ruuisdie Fbdentioo 


BY 


Belarus 


KO 


Kii^tsistan 


SD 


Sudan 


CA 


Kanada 


K.' 


Demokmische Votksrepublik Korea 


SE 


Schweden 


CF 


Zentrale Afrikanische Republik 


KR 


Republik Korea 


SG 


Singapur 


CG 


Kongo 


KZ 


Kasachstan 


SI 


Slowenien 


CH 


Schweiz 


LI 


Liechtenstein 


SK 


Slowakei 


CI 


CAce d'lvoiic 


LK 


Sri Lanka 


SN 


Senegal 


CM 


Kamenin 


LR 


Libeha 


sz 


Swasiland 


CN 


China 


LK 


Litauen 


TD 


Tachad 


cs 


Tschechotlowakei 


LU 


Luxembuis 


TG 


Togo 


cz 


TKhcdiuche Republik 


LV 


LeUland 


TJ 


TadtcMkiium 


DE 


Deutschland 


MC 


Monaro 


TT 


Trinidad und Tobago 


DK 


Dtnemark 


MD 


Republik Moklau 


UA 


Ukraine 


KK 


Est land 


MG 


Madagaskar 


UG 


Uganda 


US 


Spanien 


ML 


Mali 


US 


Vereinigte Scaaien von Amerika 


Fl 


Finnland 


MN 


Mongolei 


uz 


Usbekistan 


FR 


Frsnkreich 


MR 


Mauretanien 


VN 


Vietnam 


GA 


Gabon 


MW 


Malawi 







wo 97/30611 



PCT/EP97/00825 



Verfahren zur Hers tel lung von Borstenwaren, 
insbesondere Biirsten 



5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Borstenwaren, insbesondere Bursten. 



Bei der Herstellung von Borstenwaren, insbesondere Bur- 
10 sten, Pinseln, Matten, Pads, Bodenbelagen etc., ist es 
notwendig, eine Vielzahl von Einzelborsten oder Borsten- 
bundeln mit einem Borstentrager einstuckig zu verbinden. 
Es sind im Stand der Technik zu diesein Zweck verschiedene 
Verfahren bekannt, die jedoch alle gewisse Nachteile mit 
15 sich bringen. 



Seit der Verwendung von Kunststof fen sowohl fiir die 
Borsten als auch den Borstentrager sind viele Versuche 
unternommen worden, die fruher mechanische Befestigung 

20 der Borsten bzw. Borstenbvindel am Borstentrager durch 
eine form- oder stof f schlussige Verbindung ohne weitere 
mechanische Bef estigungsmittel zu ersetzen. Ein wesent- 
liches Qualitatsmerkmal fur Borstenwaren ist die Auszugs- 
festigkeit der einzelnen Borsten bzw, der Borstenbiindel , 

25 d. h. die Borsten mussen so in der Kunststof f masse des 
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1 Borstentragers eingebettet sein, daS sie sich unter den 
bei Gebrauch einwirkenden Kraften nicht losen. Von den 
bekannten Verfahren haben sich deshalb nur solche als 
tauglich erwiesen, bei denen an den Bundelenden eine 
5 Verdickung vorgesehen wird, die nach dem Einbringen in 
die Kunststof fmasse des Borstentragers eine Art Anker 
bildet und auSerdem die Borsten an ihrem bef estigungssei- 
tigen Ende miteinander verbindet, so daS an dem Bundel 
Oder auch nur an einzelnen Borsten wirksame Auszugskraf te 
10 in die Verdickung eingeleitet und von deren Einspannung 
im Borstentrager aufgenommen werden. 



Aus der DE 36 37 750 Al ist es bekannt, in dem Borsten- 
trager Sacklocher auszubilden und das die Sacklocher 

15 umgebende Kunststof f material bis in den flieSfahigen 

Bereich zu erwarmen. AnschlieEend wird ein unverschweifi- 
tes Oder verschweiStes Borstenbundel mit dem Veranke- 
rungsende in das aufgeschmolzene Sackloch hineingedruckt , 
wodurch die Borsten in dem Borstentrager gehalten sind. 

20 Haufig ist jedoch noch ein zusatzliches mechanisches 

Verdichten der Schmelze im Bereich des Lochrandes notwen- 
dig. Nachteilig ist bei diesem Verfahren jedoch insbeson- 
derei daS das erforderliche Erwarmen des Borstentrager- 
materials bis in den thermoplastischen Bereich bei sehr 

25 genau gewahlten, relativ geringen Erwarmungstemparaturen 
stattfinden muE. Aufgrund dieser langsamen Erwarmung sind 
mit diesem Verfahren relativ lange Zyklus- Zeiten verbun- 
den, was unwirtschaf tlich ist. Dariiber hinaus besteht bei 
einseitiger Erwarmung des Borstentragers die Gefahr, daS 

30 sich dieser verzieht. Desweiteren ist die gezielte Ein- 
bringung von Warmeenergie in eine Vielzahl eng benachbar- 
ter Sacklocher sehr schwierig, da insbesondere bei sehr 
kleinen Bursten die Gefahr besteht, daS die Sacklocher 
bei Erwarmung in sich zusammenf alien. Bei der Zufuhrung 
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1 von Einzelborsten in Sacklocher tritt das Problem auf , 
daS die geringe Biegesteif igkeit der Einzelborsten bei 
ihrer Erwarmung nochmals deutlich herabgesetzt ist, so 
daS es bei der Zufuhrung zu einem seitlichen Ausweichen 

5 der Borsten kommen kann. 

Es ist desweiteren bekannt, die Borsten auf den Borsten- 
trager aufzuschweiiSen. Dazu werden die Borsten bzw. die 
Borstenbundel und der BorstentrSger , die aus dem gleichen 

10 Material bestehen, bis zu einem thermoplastischen Zustand 
erwannt, woraufhin die beiden Bauteile aufeinandergepreSt 
werden. Aufgrund der starken Erwarmung der Borsten komrat 
es zu einer molekularen Reorient ierung des Borstenmate- 
rials und damit zu einer deutlichen Verschlechterung der 

15 Biegesteif igkeit der einzelnen Borsten sowie einer Ab- 
nahme ihrer Zugf estigkeit . In einer Verf ahrensvariante 
konnen am Ende der Borsten bzw. des Borstenbvindels leicht 
angedickte Kopfe ausgebildet sein. Da die beiden Bauteile 
nur uber die an den Verbindungsstellen zusammenf lieSenden 

20 Materialien verbunden sind, ergibt sich eine nicht immer 
ausreichende Verbindung der beiden Bauteile. Des weiteren 
sind auch mit diesem Verfahren relativ lange Zyklus-Zei- 
ten verbunden. Beim AufschweiEen der Borsten oder Bor- 
stenbundel bilden sich SchweiSfiilSe auf dem Borstentrager , 

25 so dafi dieser eine abgestufte Oberflache besitzt, in der 
sich Bakterien oder sonstige Verunreinigungen ansammeln 
konnen. Dies erschwert die Reinigung der Biirste wesent- 
lich und ist dariiberhinaus auSerst unhygienisch. 

30 Besonders schwierig ist es, Einzelborsten in ausreichen- 
der Qualitat in Sacklochern eines Borstentragers zu 
befestigen. Bei der Erwarmung einer Einzelborste bildet 
sich ein Tropfen, der den Durchmesser des sehr kleinen 
Sackloches, in das die Einzelborste eingefuhrt werden 
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1 soil, iiberschreitet • Beim Einfiihren der Einzelborste 

komtnt es somit zu einem Verschmieren des Kunststoff mate- 
rials, wodurch eine sichere Verbindung zwischen der 
Einzelborste und dem Borstentrager nicht gewahrleistet 

5 ist. Bei einer Zufuhrung der Einzelborste im erwarmten 
Zustand in das Sackloch kann es bei Stauchung der Einzel- 
borste zum Ausknicken kommen, wodurch eine korrekte 
gegenseitige Ausrichtung einer Vielzahl von Einzelborsten 
nicht zu erzielen ist. 

10 

Es ist erwunscht, sowohl bei den Borsten, die in der 
Regel aus hoherwertigen Kunststoff en, wie Polyaraiden, 
bestehen, als auch beim Borstentrager der Materialeinsatz 
so gering wie moglich zu halten, was durch entsprechend 

15 kurze Einspannung der Borsten zu verwirklichen ware. Es 
gibt ferner Borstenwaren, bei denen der Borstentrager aus 
gebrauchstechnischen Grunden eine moglichst geringe 
Wandstarke aufweisen sollte. Dies gilt beispielsweise fur 
Zahnbursten, um wegen der beengten Verhaltnisse in der 

20 Mundhohle eine einschlie&lich der Borstenlange moglichst 
flache Ausfuhrung zu gewahrleisten. 



Daruber hinaus ist bei den bekannten Verfahren der Nach- 
teil gegeben, daS die durch Verstrecken und thermisches 

25 Stabilisieren der Monofile gewonnene Biegef estigkeit bzw. 
Biegeelastizitat (Wiederauf richtvermogen) der Borsten 
durch das Aufschmelzen der Borstenenden anlaSlich der 
Bildung der Verdickung beeintrachtigt wird. Es kommt im 
erwarmten Bereich der Borsten zu einer molekularen Re- 

30 orientierung und damit zu einer Verschlechterung des 
Biegeverhaltens der einzelnen Borste sowie zu einer 
Abnahme der Zugf estigkeit . Dem kann nur durch eine aus- 
reichend groSe Einbettungslange und somit einer seit li- 
chen Stutzung der Borste entgegengewirkt werden, was 
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1 jedoch aus o.g. Grunden nachteilig ist- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung von Borstenwaren, insbesondere Biirsten zu 
5 schaffen, bei dem mit geringem Materialeinsatz eine 

ausreichende Auszugsfestigkeit der einzelnen Borsten wie 
auch der Bundel erreicht wird, die Biegeelastizitat und 
das Wiederaufrichtvermogen der Borsten erhalten bleiben 
und das eine hohe Produktivitat bei der Herstellung von 
10 Borstenwaren gewahrleistet • 

Erfindungsgemai^ wird diese Aufgabe durch das Verfahren 
gemaiS Anspruch 1 gelost. 

15 Bei dem erf indungsgeraafien Verfahren werden in detn aus 
thermoplastischen Material bestehenden Borstentrager 
zunachst in bekannter Weise mehrere Sacklocher ausgebil- 
det, in die jeweils eine aus thermoplastischen Material 
bestehende Einzelborste oder ein entsprechendes Borsten- 

20 bundel soweit vorzugsweise unter enger Passung eingefuhrt 
wird, bis ihre Unterseite auf dem Sacklochboden aufsitzt. 
Am unteren Ende der Einzelborste oder des Borstenbundels 
ist dabei keine Verdickung oder FuS ausgebildet, so daJS 
die Sacklocher und damit auch die Einzelborsten bzw. 

25 Borstenbundel sehr eng nebeneinander angeordnet sein 
konnen. Dies ermoglicht es, die Beborstung bis nahe an 
den Rand des Borstentragers vorzusehen. 

Die im kalten Zustand relativ zueinander positionierten 
30 Bauteile (Borstentrager und Einzelborste bzw. Borstenbun- 
del) werden dann direkt durch unmittelbare Einwirkung von 
Lasers trahlen, die vorzugsweise von einem CO2 -Laser, 
einem Neodym-Laser oder einem Eximer-Laser aufgebracht 
werden, in ihrem Kontaktabschnitt im Bereich des Sack- 
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1 lochbodens miteinander verbunden. Die Laserstrahlen 

kdnnen durch eines der Bauteile, das fur die Laserstrah- 
len durchlassig bzw. nicht-absorbierend ist, direkt und 
im wesentlichen ohne Energieverluste bis zur Verbindungs- 
5 stelle zwischen den Borsten und dem Borstentrager trans- 
mittiert bzw. geleitet werden. Im Kontaktabschnitt werden 
die Laserstrahlen in hohem MaiSe absorbiert, wodurch Warme 
entsteht, die die thermoplastischen Materialien auf- 
schmilzt, so daE die Borsten bzw. Borstenbiindel mit dem 
10 Borstentrager verschweiSt werden* 



Die molekulare Struktur der Borste wird dabei nicht 
gestort, weil die in der Borste langsorientierten Mole- 
kule ihre Orient ierung beibehalten, da ihnen eine Aus- 
15 weichmoglichkeit, d. h. die Moglichkeit zu einem Tropfen 
zu schrumpfen fehlt. 

Ein langeres Aneinanderdrucken von Borste und Borstentra- 
ger ist nach einem kurzen Laserimpuls nicht notwendig. 
20 Die Sacklocher halten die Borsten schon im unverschweiS- 
ten Zustand und erst recht nach kurzer SchweiSzeit, so 
da& unmittelbar nach der SchweiSung ein Weitertransport 
zu anderen Arbeitsstationen mdglich ist. 



25 Zum Zwecke der Absorbierung der Laserstrahlen kann im 
Kontaktabschnitt zumindest eines der zu verbindenden 
Bauteile zumindest abschnittsweise eine die Laserstrahlen 
absorbierende Charakteristik besitzen. Dies kann bei- 
spielsweise dadurch erreicht werden, daS das gesamte 

3 0 Bauteil aus einem die Laserstrahlen absorbierenden ther- 
moplastischen Kunststoff , wie den Homo- und Copolymeren 
der Polypropylene, Polyethylene, Polyamide, Polyester, 
Polyacetale , Styrolpolymere , Schwef elpolymere , Polyimide , 
Fluorpolymere, Polyketone, Polyetherketone oder einem 
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1 anderen durch Einwirkung des Laserstrahls auf schmelzba- 
ren, abgewandelten Naturstoff mit thermoplastischen 
Eigenschaf ten gebildet ist, der sich nach AbschluS der 
Energiezuf iihrung wieder verf estigt . 

5 

Laserstrahlen besitzen eine nur geringe Strahldivergenz, 
so dafi eine hohe RichtungsstabllitSt des Laserstrahls bei 
gleichmaSiger Energiedichte auf der zu bearbeitenden 
Flache sichergestellt werden kann. Des weiteren besitzen 

10 Laserstrahlen eine geringe spektrale Bandbreite und eine 
hohe spektrale Energiedichte, so daS bei sehr kurzen 
Taktzeiten eine relativ groEe Energiemenge aufgebracht 
werden kann, wobei die Energieeinwirkung lokal eng be- 
grenzt werden kann. Die groSe zeitliche und raumliche 

15 Koharenz des Laserstrahls gewahrleistet konstante Verfah- 
rensbedingungen und stellt eine hohe Bearbeitungsgenauig- 
keit und Formteilgute sicher. Des weiteren ermoglichen 
Laserstrahlen die Erzeugung sehr kurzer Licht impulse, so 
daS die Energie sehr genau dosiert aufbringbar ist, 

20 

Mit dem genannten Verfahren wird erreicht, dafi der Auf- 
schmelzbereich auf eine sehr geringe Borstenlange be- 
schrankt bleibt, wodurch eine Schwachung der Borsten 
durch eine Orientierungsruckbildung der Molekiile und 

25 damit eine Verschlechterung der mechanischen Eigenschaf - 
ten verhindert wird. Des weiteren kann ein sehr geziel- 
tes, schnelles Aufschraelzen rauralich eng begrenzter 
Materialbereiche erreicht werden. Eine Vielzahl von 
Borsten oder Borstenbundeln lassen sich in einem einzigen 

30 Durchgang gleichzeitig befestigen, so dafi sich sehr kurze 
Zyklus-Zeiten ergeben. Es hat sich auch gezeigt, daS mit 
dem genannten Verfahren bei der Befestigung von Borsten 
in einem BorstentrSger hohe Halte- und Auszugskraf te bei 
geringen Einbau- bzw, Einbettungslangen zu erzielen sind. 
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In einfacher Weise lassen sich auch gefullte Borsten, 
beispielsweise Borsten mit abrasiven Einlagerungen, mit 
einem fiir Laserstrahlen durchlassigen Borstentrager 
5 verbinden . 

Die Wechselwirkung zwischen den Laserstrahlen und dem 
auf zuschmelzenden Material, insbesondere Kunststoff, wird 
im wesentlichen bestimmt durch die Wellenlange des ver- 

10 wendeten Lasers und das Absoptionsverhalten des Kunst- 
stoffes. Nach entsprechender Absorption der Laserenergie 
kann eine Reaktion einerseits uber therraische Prozesse 
wie Schmelzen und Verdampfen von Matrix-Material, Aus- 
bleichen von organischen Farbstoffen, Entfernen von 

15 Schwarzpigmenten, Aufschaumen, oder durch photochemische 
Prozesse, z.B. mit photoaktiven WeiBpigmenten im UV-Be- 
reich erfolgen. 

Aufgrund der hohen Leistung des Lasers mit hoher Energie- 
20 dichte pro beauf schlagter Flache kSnnen sehr hohe Bewe- 
gungsgeschwindigkeiten bei der Fertigung und dadurch sehr 
kurze Taktzeiten erreicht werden, die verglichen mit den 
oben genannten bekannten Verfahren bis zu 70 % niedriger 
liegen konnen. Des weiteren ist es moglich, beispielswei- 
25 se bei Zahnbursten die gesamte Besteckungsf lache einer 
Oder mehrerer Biirsten in einem einzigen Durchgang zu 
bearbeiten . 

Es hat sich gezeigt, daS mit dem erf indungsgemaSen Ver- 
30 fahren eine hohe Flexibilitat erreicht werden kann, da es 
an unterschiedliche Geometrief ormen des Borstentragers 
leicht anpassbar ist. Daruber hinaus ermoglicht es die 
Gestaltung unterschiedlicher Wandstarken ohne Verlange- 
rung der Fertigungszeiten und bringt insgesamt eine sehr 
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1 hohe Produktivitat bei hoher Produktionsgeschwindigkeit 
und hoher ProzeSqualitat , d.h. niedrigen Ausschufequoten 
und hoher gleichmafiiger Qualitatsgute mit sich. 

5 Vorzugsweise ist eines der zu verbindenden Bauteile fur 
Lasers trahlen durchlassig, d.h. nicht-absorbierend, 
wahrend das andere Bauteil zumindest im Berelch der 
Verblndungsstelle aus einem die Laserstrahlen absorbie- 
renden, aufschmelzbaren Material besteht. Somit konnen 
10 die Laserstrahlen durch das durchlassige Bauteil hindurch 
auf die Verbindungsstelle gerichtet werden, so daS sie 
dort das absorbierende Material des anderen Bauteils 
aufschmelzen. 

15 Das die Laserstrahlen absorbierende Material kann entwe- 
der von Hause ^us cQDSorbierend sein, es ist jedoch auch 
moglich, die absorbierende Wirkung des Materials durch 
zumindest bereichsweise Einbringung von Full- und/oder 
Farbstoffen zu bewirken. Auf diese Weise ist es moglich, 

20 die beiden zu verbindenden Bauteile (Borstentrager und 

Borste bzw. Borstenbundel) aus dem gleichen Grundmaterial 
herzustellen, wobei lediglich eines der Bauteile durch 
Einbringung der genannten Stoffe eine absorbierende 
Wirkung erhalt. Somit konnen beispielsweise gleiche 

25 Kunststof f materialien, die durch unterschiedliche Addi- 
tiv- bzw. Fullstof f zugabe voneinander abweichende Licht- 
durchlSssigkeits- und Absorptionseigenschaf ten besitzen, 
miteinander verbunden werden. 

30 Des weiteren kann vorgesehen sein, das fur Laserstrahlen 
durchlassige Bauteil, beispielsweise die Borste, zumin- 
dest im Bereich der Verbindungsstelle, d,h. am unteren 
Ende der Borste durch einen Uberzug und/oder die Ein- 
bringung von Full- bzw. Farbstoffen absorbierend auszu- 
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1 bilden. Die Laserstrahlen kdxmen dann durch das durch- 
lassige Bauteil hindurch auf die Verbindungsstelle ge- 
richtet warden, wo sie den durch die genannten Mafinahmen 
absorbierend wirkenden Abschnitt dieses Bauteils auf- 

5 schmelzen. Der besondere Vorteil dieser Vorgehensweise 
liegt darin, daS das andere Bauteil hinsichtlich seiner 
Gestaltung und seines Materials vollstandig frei ist. 

Es ist daruber hinauB auch moglich, an der Verbindungs- 
10 stelle eine Einlage aus einem die Laserstrahlen absorbie- 
renden Material anzuordnen, urn an der Verbindungsstelle 
die 2um Auf schmelzen notwendige Warme zu erzeugen. Die 
Einlage kann auch von einem Hilf swerkzeug gebildet sein, 
das anschliefiend weggefahren werden kann, so daE das 
15 aufgeschmolzene Bauteilende mit dem gegebenenfalls eben- 
falls aufgeschmolzenen anderen Bauteil verbunden werden 
kann. Alternativ ist es auch moglich, die Einlage als 
verlorenes Hilfsmittel an der Verbindungsstelle zu belas- 
sen. 

20 

Bei der Befestigung von Borsten in einem Borstentrager 
werden vorzugsweise die folgenden Materialkombinationen 
verwendet. Einerseits konnen der Borstentrager und die 
Borsten aus Polypropylen bestehen, wobei eines der Bau- 

25 telle, vorzugsweise der Borstentrager, transparent ausge- 
bildet ist, wahrend die Borsten beispielsweise durch 
Verwendung von Ti02 eingefarbt und dadurch absorbie- 
rend sind. Andererseits ist es moglich, den Borstentrager 
aus SAN (thermoplastische Copolymere aus Styrol und 

30 Acrylnitril) und die Borsten aus Polyamid herzustellen, 
wobei die Borsten zur Erzielung der absorbierenden Eigen- 
schaften eingefarbt sind, wahrend der Borstentrager aus 
SAN transparent ausgebildet ist. Die Laserstrahlen werden 
somit durch den Borstentrager aus SAN hindurchgeleitet 
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1 und schmelzen die Borsten auf . In einer weiteren Ausge- 
staltung ist es moglich, den Borstentrager aus Polypropy- 
len und die Borsten aus Polyamid herzustellen, wobei der 
Borstentrager zur Erzielung der absorbierenden Eigen- 

5 schaften eingefarbt wird und die Borsten transparent 
ausgebildet werden. Die Laserstrahlen werden dann durch 
die Borsten hindurch auf die Verbindungsstelle aufge- 
bracht und schmelzen dort das Material des Borstentragers 
auf . 

10 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung sind aus 
der folgenden Beschreibung einiger Ausf uhrungsbeispiele 
unter Bezugnahme auf die Zeichnung ersichtlich. Es zei~ 
gen: 

15 

Figur la, lb, Ic 



20 

Figur 2a, 2h, 2c 

Figur 3a, 3b, 3c 

25 

Figur 4a, 4b, 4c 

30 Figur 5a, 5b, 5c 



einzelne Schritte eines Verfah- 
rens zur Anbringung von Einzel- 
borsten an einem Borstentrager, 

eine erste Abwandlung des Ver- 
f ahrens , 

eine zweite Abwandlung des 
Verf ahrens , 

eine dritte Abwandlung des 
Verf ahrens , 

einzelne Schritte eines Verfah- 
rens zur Anbringung von Bor- 
stenbundeln an einem Borsten- 
trager, 
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1 Figur 6a, 6b, 6c eine erete Abwandlung des 

Verf ahrens , 



Pigur 7a, 7b, 7c eine zweite Abwandlung des 

5 Verfahrens und 

Figur 8a, 8b, 8c eine dritte Abwandlung des 

Verfahrens . 

10 In den Figuren la, lb und Ic sind die einzelnen Schritte 
des Verfahrens gezeigt, um raehrere Einzelborsten 12 an 
einem Borstentrager 10 stof f schlussig anzubringen. Der 
Borstentrager 10 ist tnit einer Vielzahl von Sacklochern 

11 versehen, in die jeweils eine Einzelborste 12 im 

15 nichterwarmten Zustand eingesteckt wird. Die Einzelborste 

12 besteht aus einem fur Laserstrahlen durchlassigen 
Material, wahrend der Borstentrager 10 zumindest im 
Bereich des Sackloches 11 aus einem die Laserstrahlen 
absorbierenden Material besteht. Die Einzelborsten 12 

20 werden soweit unter enger Passung in jeweils ein Sackloch 
11 eingesteckt, bis ihre Unterseite auf dem Sacklochboden 
aufliegt. AnschlieBend werden Laserstrahlen LS gleichzei- 
tig durch die durchlassigen Einzelborsten 12 hindurch auf 
die Verbindungsstelle am Sacklochboden aufgebracht, 

25 wodurch sich infolge von Absorption der Laserstrahlen am 
Sacklochboden Warme entwickelt, die das Material des 
Borstentragers 10 aufschmilzt. Durch Konvektionswarme 
kann auch das Material der Einzelborsten 12 auf schmelzen, 
so daS die Materialien ineinanderf liefien und ein even- 

3 0 tueller Spalt zwischen dem Sackloch 11 und der Einzelbor- 
ste 12 ausgefullt wird und die Einzelborsten 12 an ihrem 
unteren Ende vollflachig in den orstentrager 10 einge- 
bettet und mit diesem verschweifcw sind. 
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1 Die Ausgestaltung gemaS den Figuren 2a, 2b und 2c unter- 
scheidet sich vom vorgenannten Ausfuhrungsbeispiel da- 
durch, daS nunraehr das Material des Borstentragers 10 fur 
Laserstrahlen durchlassig ist, wahrend die Borsten zumin- 
5 dest an ihrem unteren Ende die Laserstrahlen absorbieren 
konnen. Nachdem die Einzelborsten 12 in die Sacklocher 11 
des Borstentragers 10 eingesetzt sind, werden durch den 
Borstentrager 10 hindurch Laserstrahlen au£ die Verbin- 
dungsstelle am Sacklochboden aufgebracht, wodurch die 
10 Einzelborsten 12 in genannter Weise mit dem Borstentrager 
11 verschweiEt werden. 

Die Abwandlung gemai^ den Figuren 3a, 3b und 3c gegenuber 
dem Ausfuhrungsbeispiel gemafi den Figuren 2a, 2b und 2c 
besteht darin, dafi die Einzelborsten 12 in ihrem unteren, 
in das Sackloch 11 einzufuhrenden Abschnitt mit Full- und 
Farbpartikeln 14 versehen sind, die die Laserstrahlen LS 
absorbieren konnen, so da& die Einzelborsten 12 in ihren 
oberen, nicht in das Sackloch 11 einzuf uhrendem Abschnitt 
ebenfalls aus einem fur Laserstrahlen durchlassigen 
Material bestehen konnen. 

Die Figuren 4a, 4b und 4c zeigen eine Ausgestaltung, bei 
der sowohl die Einzelborsten 12 als auch der Borstentra- 
25 ger 10 aus einem fiir Laserstrahlen durchlassigen Material 
bestehen, so dafi vor dem Einfiihren der Einzelborsten 12 
in die Sacklocher 11 am Sacklochboden eine die Laser- 
strahlen absorbierende Einlage 15 angeordnet wird. Nach 
dem die Einzelborsten 12 in die Sacklocher 11 bis zum 
3 0 Aufsitzen auf dem Sacklochboden bzw. der Einlage 15 

eingesetzt sind, werden Laserstrahlen durch die Einzel- 
borsten 12 Oder - wie dargestellt - durch den Borstentra- 
ger 10 hindurch auf die Verbindungsstelle aufgebracht, wo 
sie durch die Einlage 15 absorbiert werden. Infolge von 



15 



20 
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1 Konvektionswarme schmelzen sowohl der Borstentrager 10 
als auch die Einzelborsten 12 in ihrem Kontaktbereich auf 
und gehen eine stof f schlussige Verbindung ein. 



5 Was in den vorgenannten 4 Ausfiihrungsbeispielen jeweils 
mit Einzelborsten erlautert wurde, laSt sich in gleichar- 
tiger Weise auch mit Borstenbundeln 13 durchfuhren, die 
als lose Packung in jeweils ein Sackloch 11 unter enger 
Passung eingefiihrt werden, wobei bei Zufihrung von Laser- 
10 strahlen die einzelnen Borsten des Borstenbundels 13 

einerseits miteinander verbunden und andererseits mit dem 
Borstentrager 10 verschweiSt werden. Die weiteren Merk- 
male stimmen mit dem Verfahren zur Anbringung von Einzel- 
borsten uberein, worauf verwiesen wird. 
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Patentanspruche 



15 



1. Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren, insbe- 
sondere Bursten, wobei in einem aus thermoplasti- 
schem Material bestehenden Borstentrager (10) mehre- 
re Sacklocher (11) ausgebildet werden, in die je- 

20 weils eine aus thertnoplastischem Material bestehende 

Beborstung in Form einer Einzelborste (12) oder 
eines Borstenbundels (13) bis zum Aufsetzen auf dem 
Sacklochboden eingefiihrt wird, woraufhin der Bor- 
stentrager (10) und die Beborstung (12, 13) in ihrem 

25 Kontaktabschnitt miteinander verschweifit werden, 

indem Laserstrahlen (LS) durch den Borstentrager (10 
Oder die Beborstung (12, 13) hindurch transmittiert 
und direkt auf den Kontaktabschnitt aufgebracht und 
dort unter Entstehung von Warme absorbiert werden. 



30 



Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daS die Einzelborste (12) oder das Borstenbundel 
(13) unter enger Passung in das Sackloch (11) einge- 
fiihrt wird. 



35 
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1 3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 

zeichnet, daS zuinindest elnes der zu verschweiBenden 
Bauteile (Borstentrager (10) Oder Beborstung (12, 
13)) zumindest im Bereich des Kontaktabschnittes aus 

5 einem die Laserstrahlen absorblerenden. Material 

steht . 



4 . Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3 , dadurch 
gekennzeichnet , daS die Beborstung (12, 13) und/oder 
10 der Borstentrager (10) zumindest im Bereich des 

Kontaktabschnittes Full- und/oder Farbstoffe (14) 
enthalt, die die Laserstrahlen absorbieren. 



5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
15 gekennzeichnet, dalS im Bereich des Sacklochbodens 

eine die Laserstrahlen (LS) absorbierende Einlage 
( 15 ) angeordnet ist . 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
20 gekennzeichnet, dafi mehrere oder alle Einzelborsten 

(12) Oder Borstenbundel (13) der Borstenware gleich- 
zeitig mit dem Borstentrager (10) verschweilSt 
we r den . 



25 7. Verfahren nach einem der Ttospruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Sacklocher (11) mittels 
Laserstrahlen in dem Borstentrager (10) ausgebildet 
werden . 

30 8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Laserstrahlen von einem 
CO2 -Laser, Neodym-Laser Oder Eximer-Laser aufge- 
bracht werden . 
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